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Karosseries&ule 

Die Erfindung betrifft eine Karosseriesaule, insbesondere ei- 
ne A-sSule, eines Kraft fahrzeugs gem&S dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 . 

Aus der DB 195 48 341 CI ist eine starre Verbindung von Bau- 
teilen bei einem Kraf tf ahrzeug sowie ein Werkzeug zur Her- 
stellung der Verbindung bekannt. Urn die als Karosserieteile 
ausgestalteten Bauteile w&hrend des Zusammenbaus in einfacher 
Weise zu fiigen und wirkungevoll aneinander festzulegen, ohne 
das jeweils aufienliegende Bauteil plastisch zu deformieren, 
wird vorgeschlagen, dasa bei Ausbildung zweier zu verbinden- 
der Bauteile als langliche HohlkSrper das zweite Bauteil iiber 
die L&nge der Verbindung hinweg axial beabstandet radiale 
Querschnitteverengungen aufweist, in denen das erste Bauteil 
unter Bildung einer ldsbaren Steckverbindung gehalten ist. 
Das in das zweite Bauteil geschobene erste Bauteil wird nach 
Erreichen einer vorgegebenen Lage durch Innenhochdruckumfor- 
men so gegen das SuGere zweite Bauteil verformt, dass sich 
eine starre Verbindung ergibt. Die Anordnung der beiden Bau- 
teile erfolgt dabei koaxial . 

Aus der DE 197 08 905 Al ist ein im Innenhochdruckumformver- 
fahren hergestellter, profilierter Karosseriehohltr&ger, ins- 
besondere eine A-S&ule, bekannt. Urn die Teile kostengttnstiger 
und bei hohen Umf ormgraden herstellen zu k6nnen, wird ein 
Warmband-Stahlblech von 1,5 bis 2 mm St&rke der Stahlqualit&t 
STW24 verwendet. Dieser Werkstoff ist bezogen auf den IHU- 
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Prozess duktiler als Kaltwalzblech und kann erforderlichen- 
falls ohne Festigkeitseinbufien zwischengegliiht werden. 

Aus der DE 199 34 666 Al ist ein energieabsorbierender Tr&ger 
einer Fahrzeugstruktur, insbesondere ein vorderer Oder hinte- 
rer LSuigstr&ger eines Kraft fahrzeugs, bekannt. Dieser ist zur 
Erh6hung des EnergieabsorptionsvermSgens ale Verbundtrager 
ausgebildet, der sich aus einem Sufceren Tr&ger und einem in- 
neren Tr&ger zusammensetzt , wobei beide TrSger unterschiedli- 
che Querschnittsformen aufweisen und tiber ortlich angeordnete 
zwischengeschaltete und sich in L&ngsrichtung der Tr&ger 
erstreckende Polymere oder metallische Strukturschaumstreif en 
miteinander verbunden sind. 

Aus der DE 101 58 679 Al ist ein aus Stahlblech bestehendes 
verbindungseleraent mit zumindest zwei Anschlusssteckverbin- 
dungen fQr Hohlprofile bekannt. Das Verbindungselement ist 
dabei als Prof ilwalzteil ausgebildet, dessen Anschlusssteck- 
verbindungen jeweils von zwei parallelen Planschen gebildet 
werden . 

Aus der DE 102 08 778 Al ist eine Tragstruktur fttr Fahrzeuge 
mit aus mindestens zwei miteinander verbundenen Hohlprofilen 
bestehenden L&ngstrSgern bekannt. Dabei ist eines der Hohl- 
profile in Richtung des StoSf angers fortgeftihrt . Im Falle ei- 
nes Crashs mit geringer Aufprallgeschwindigkeit kommt es so- 
mit zu einer gezielten Verformung des einfach geftihrten Hohl- 
profils, wodurch eine kostengvinstige Reparatur ermdglicht 
wird. Die beiden Hohlprofile sind dabei entlang ihrer Ober- 
lappung form- und stof f schlussig miteinander verbunden. 

Die vorliegende Erf indung beschAftigt sich mit dem Problem, 
ftir eine Karosseries&ule eingangs erw&hnter Art eine verbes- 
serte Auefuhrungsform anzugeben, welche insbesondere ferti- 
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gungstechnisch einfach herzustellen ist und gleichzeitig eine 
hohe Steifigkeit aufweist. 

Dieses Problem wird erf indungsgem&S durch den Gegenstand un- 
abh&ngigen Anspruchs gelost. Vorteilhafte Ausf iihrungef ormen 
sind Gegenstand der abh&ngigen Anepriche. 

Die Erfindung beruht auf dem allgemeinen Gedanken, die Karos- 
series&ule eines Kraf tf ahrzeugs aus zumindest zwei nach dem 
Innenhochdruckumforrwerfahren separat hergestellten Hohlpro- 
filtragern auszubilden, welche im wesentlichen parallel zu- 
einander angeordnet und fest miteinander verbunden sind. Die 
beiden Hohlprof iltrSger weisen dabei vorzugsweise im wesent- 
lichen die gleiche L&nge auf und sind insbesondere nebenein- 
ander angeordnet . 

Die erf indungegemfifie L6sung bietet den Vorteil, einen bisher 
bewShrten Konstruktionsablauf bezQglich der Fugetechnik bei- 
zubehalten und gleichzeitig eine schlanke und damit eine die 
Sicht nicht beeintr&chtigonde A-SSule zu schaffen. Daruber 
hinaus kdnnen fxlgetechnische Probleme, wie sie beispieleweise 
beim Einsatz eines einzelne IHU-Profils auftreten wurden, 
vermieden werden. Die aus zumindest zwei Hohlprof iltrSgern 
hergestellte KaroeseriesSule ist zudem steifer und damit 
Jcnickstabiler und bietet eine gr6Sere Scheibenauf lagenf l&che 
als eine herkdmmliche, beispielsweise in Schalenbauweise, 
ausgefertigte A-SSule. 

Da insbesondere Anderungen im f ertigungstechnischen Ablauf 
mit aufwSndigen und damit teueren Umstellungen verbunden 
sind, bietet die erf indungsgem&Se Ldeung deutliche Kostenvor- 
teile, da eine Rohbaugefflgefolge nahezu unverSndert beibehal- 
ten we r den kann. 
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GemaS einer bevorzugten Ausftthrungsform der erf indungsgemafcen 
LSsung weiat zumindest einer der Hohlprof iltrfcger in einero 
Langsabschnitt eine dem anderen Hohlprof iltrSger zugewandte 
LSngssicke auf , welche bei verbundenen Hohlprof iltrSgern zu- 
samtnen mit einer Wandung des anderen Hohlprof iltrSgers einen 
rdhrenartigen Hohlraum umschlie&t. Eine derartige Auebildung 
von Langssicken, beispieleweise auch Verstarkungssicken, ver- 
steift die A-saule zusitzlich und bietet darilber hinaus die 
Mdglichkeit den rdhrenartigen Hohlraum anderweitig, bei- 
spielsweiae zur Medien- und/oder zur Leitungsf Qhrung, zu nut- 
zen, wodurch ein Zusatznutzen realisiert werden kann. Beson- 
ders bei Cabriolets erhoht eine steife A-S&ule den insaesen- 
schutz bei einem Oberschlag des Fahrzeugs und erhdht dadurch 
die Sicherheit der Fahrzeuginsassen bei einem Fahrzeugcraeh. 

Entsprechend einer vorteilhaften Weiterbildung sind die bei- 
den Hohlprof ilt rage r zumindest abschnittsweise miteinander 
verschweifit und/oder verldtet. Hierbei kdnnen Schweifcroboter 
eingesetzt werden, so dass der Fugevorgang der beiden Hohl- 
profiltrSger automatisch, kostengdnstig und prazise, bei- 
spielsweise unter Verwendung eines Lasers, erfolgen kann. 

Entsprechend einer weiteren vorteilhaften Ausgeetaltung weist 
zumindest einer der Hohlprof iltrager an seinem einem Fahr- 
zeugdach zugewandten Ende einseitig einen Freischnitt auf. 
Tiber einen derartigen Freischnitt kann die Karosseriesaule 
bzw. der Hohlprof iltrSger formschlilssig mit einem Dachrahmen 
verbunden werden und passgenau tiber SchweiS- und/oder L6tver- 
bindungen an demselben fixiert werden. Denkbar sind hier bei- 
spielsweise Punktschweifiungen, welche ebenfalls kostengttnstig 
und exakt mit einem SchweiSroboter, beispielsweise mit Laser- 
technik, auszufilhren sind. 
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Bntsprechend einer Weiterbildung der erf indungsgemSSen L6sung 
ist zumindest einer der Hohlprof iltrager an seinem dem Fahr- 
zeugdach abgewandten Bnde mit einer Montageplatte ver- 
echweifct, die zur Anbindung der A-S&ule an eine Tragstruktur 
dee Pahrzeugs dient. Uber die Montageplatte kann in besonders 
einfacher und kosteng&nstiger Weise die A-S&ule mit der Cibri- 
gen Tragstruktur des Fahrzeugs verbunden werden, wobei im be- 
schriebenen Beispiel die A-Saule im wesentlichen an einer 
Oberkante der Montageplatte beginnt. 

Zweckmafiig besteht zumindest einer der Hohlprof 11 tr&ger aus 
einem ultra hochfesten metallischen Werkstoff , insbesondere 
aus Tripstahl. Hierdurch kann eine besonders hohe Steifigkeit 
bei gleichzeitig geringem Querechnitt und damit geringer 
Sichtbeeintrachtigung realisiert werden. Eine steife A-Saule 
macht sich insbesondere bei einem Uberschlag des Pahrzeugs 
posit iv bemerkbar, indem sie ein Eindrttcken eines vorderen 
Dachbereichs verhindert Oder zumindest behindert und dadurch 
die Sicherheit des Fahrzeuginsassen erh6ht. zudem iet eine 
verbesserte Rundumsicht aufgrund des geringen Querschnitts 
gegeben, so dass sich auch die Fahrzeugsicherheit wahrend des 
normalen Betriebs erh&ht. 

Weitere wichtige Merktnale und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus den UnteransprQchen, aus den Zeichnungen und aus der 
zugehdrigen Figurenbeschreibung anhand der Zeichnungen. 

Es versteht sich, dass die vorstehend genannten und die nach- 
stehend noch zu erl&uternden Merkmale nicht nur in der je- 
weils angegebenen Kombination, sondern auch in anderen Kombi- 
nationen Oder in Alleinstellung verwendbar sind, ohne den 
Rahmen der vorliegenden Erfindung zu verlassen. 
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Bevorzugte Auefiihrungsbeispiele der Brfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt und werden in der nachf olgenden Be- 
schreibung n&her erlSutert, wobei sich gleiche Bezugszeichen 
auf gleiche oder funktional gleiche oder Shnliche Bauteile 
be Ziehen. 

Dabei zeigen; 

Pig. 1 einen Ausschnitt eines Winschutzscheibenbereichs 
eines im Obrigen nicht dargestellten Kraftfahr- 
zeugs, 

Fig- 2 eine Explosionsdarstellung der wasentlichen Teile 
von Pig. 1, 

Pig. 3 einen Querschnitt durch eine erf indungsgemafie Ka- 
rosseriesSule irn mittleren Bereich, 

Pig. 4 einen Querschnitt durch die erf indungsgemaSe Karos- 
series&ule in einem Fahrzeugdach nahen Bereich. 

Fig. 1 zeigt eine erf indungsgem&Se Karosseriesaule 1, hier 
eine A-SSule, eines im Obrigen nicht dargestellten Fahrzeugs. 
Die Karosseriesaule 1 ist im eeitlichen Bereich einer Wind- 
schutzscheibe 16 angeordnet und verbindet eine Tragstruktur 
14 des Pahrzeugs mit einem nicht naher bezeichneten Fahrzeug- 
dach. Urn eine Sicht eines Fahrzeuginsassens mdglichst wenig 
einzuschr&nken, sollte die Karosseries&ule 1 so schlank als 
mSglich ausgebildet werden. Da insbesondere bei Cabriolets 
der A-S&ule aber auch Sicherheitsfunktionen, insbesondere bei 
einem FahrzeugOberschlag, zuf alien, kann eine Schlankheit der 
A-S&ule nur unter Berucksichtigung der Steif igkeitsanforde- 
rung gew&hlt werden. 
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flblicherweise wird sine A-S&ule in Schalen- Oder Rohrbauwei- 
se, insbesondere Innenhochdruckumform-Bauweise, hergestellt. 
Bei der Rohrbauweise wird eine Vielzahl von einzelnen SSulen- 
teilen, Verst&rkungen und Haltern miteinander verbunden, was 
viel Fertigungszeit benStigt und damit kostenintensiv ist. 
Bei der Schalenbauweise wird im wesent lichen eine Innenschale 
\lber diverse Halterungs- und Verst^rkungselemente mit einer 
AuSenschale verbunden und dadurch die A-S&ule hergestellt. 

Um ein Potential hinsichtlich einer Ftigefolge w£hrend des Zu- 
sammenbaus des Fahrzeugs, hinsichtlich eines Bauraums und 
hinsichtlich von Fxigetechniken besser auszunutzen, schlSgt 
die erf indungsgem^fce L6sung vor, die Karosseriesaule 1 zumin- 
dest aus zwei nach dem Innenhochdruckumf ormverf ahren separat 
hergestellten Hohlprof iltragern 2, 3 auszubilden. Diese sind 
bevorzugt im wesentlichen gleich lang und hier aufierdem pa- 
rallel nebeneinander angeordnet und werden wahrend des Fuge- 
vorgangs fest miteinander verbunden. Die erf indungsgemaEe L6- 
sung bietet dadurch den grofien Vorteil, dass eine besonders 
steife A-Saule realisiert werden kann, welche darOber hinaus, 
zumindest bezogen auf ihre Steifigkeit, ein geringes Gewicht 
aufwelst und zudem eine Sicht des Fahrzeuginsassens so wenig 
wie mdglich einschrSnkt. Die aus zwei separaten Hohlprof il- 
tragern 2, 3 hergestellte Karosseriesaule 1 zeigt aufgrund 
ihrer gr&£eren Festigkeit und Steifigkeit eine geringere Nei- 
gung zum Beulen und erhoht dadurch die Fahrzeugsicherheit , 
insbesondere bei einem Fahrzeugtiberschlag. Dariiber hinaus 
kbnnen Toleranzen besser ausgeglichen warden und eine bisher 
bewahrte Fugefolge (Seitenwand innen/aufien) beibehalten wer- 
den. Von besonderer Bedeutung ist darttber hinaus der durch 
das erf indungsgemSSe Konzept verringerte Bauraumbedarf , wel- 
cher wie oben erwahnt zu einer schlankeren Karosseriesaule 1 
und somit zu einer Verbesserung der Sicht der Fahrzeuginsas- 
sen f tihrt • 
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Zur festen Verbindung der beiden Hohlprof iltr&ger 2, 3 sind 
diese zumindest abschnittsweise mit einander verschwei&t 
und/oder miteinander verlotet* Der Verbindungsvorgang kann 
dabei in kostengxins tiger Weise und zu gleich hdchst pr&zise 
von einem SchweiS-/L6troboter ausgeffihrt werden. Insbesondere 
durch den Einsatz von modemer LaserschweiStechnik kann eine 
besonders exakte Verbindung der beiden Hohlprof iltr&ger 2, 3 
erzeugt werden. 

Desweiteren ist vorgesehen, dass zumindest einer der Hohlpro- 
filtrSger 2 oder 3, hier der Hohlprof iltrSger 3 (vgl . Fig. 
2), an seinem dem Fahrzeugdach abgewandten Ende 12 mit einer 
Montageplatte 13 verbunden, insbesondere verschweifit, ist, 
die zur Anbindung der A-S^ule (1) an die Tragstruktur 14 des 
Fahrzeugs dient. Am anderen Ende der Karosseriesaule 1, d.h. 
an einem dem Fahrzeugdach zugewandten Ende 10, weist zumin- 
dest einer der Hohlprof iltrager 2, 3 einseitig einen Frei- 
schnitt 11 auf. Dieser Freischnitt 11 dient dabei der direk- 
ten Oder indirekten formschltissigen Anbindung der Karosserie- 
s^ule l an das Fahrzeugdach (vgl. Fig. 2), 

Zumindest einer der Hohlprof iltrager 2., 3 (hier beide) weist 
ein uber seine Langserstreckung variierendes Querschnittspro- 
fil auf, was gem&S den Fig. 3 und 4 zu erkennen ist. Dadurch 
kann beispielsweise eine Verschlankung der Karosseries&ule 1 
in einem dem Fahrzeugdach nahen Bereich erreicht werden und 
somit die Sicht der Fahrzeuginsassen verbessert werden. 

Desweiteren ist vorgesehen, dass die beiden Hohlprof i It rSger 
2, 3 zumindest in einem L&ngsabschnitt fl&chig aneinander an- 
liegen. Alternativ dazu kann zumindest einer der Hohlprof il- 
tr&ger 2, 3 in einem L&ngsabschnitt eine dem andere zugewand- 
ce LangsBicke 4 aufweisen, welche bei verbundenen HohltrSgern 
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2, 3 zueanimen mit einer Wandung des anderen Hohlprof iltr&gers 
3 f 2 einen rdhrenartigen Hohlraum 5 gem&fc Pig. 3 umschliefct. 
Denkbar iet auch, dass beide Hohltr&gerprof ile 2, 3 gem&£ 
Pig. 3 jeweils eine dem anderen zugewandte L&ngssicke 4, 4' 
aufweisen, welche bei verbundenen Hohlprof iltr&gern 2, 3 den 
beschriebenen rdhrenartigen Hohlraum 5 bilden. Der r&hrenar- 
tige Hohlraum 5 kann gtinstigerweise als medienfilhrender Ka- 
nal, beispielsweise zur Fiihrung von Luft und/oder zur Aufnah- 
me elektriacher Leitungen, ausgebildet sein. 

GemaG den Fig. 1 und 2 verlauft die Verstarkungssicke 4 le- 
diglich in einem oberen bzw. mittleren Bereich der Karosse- 
riesaule 1, wogegen sie am dem Fahrzeugdach abgewandten Ende 
12 nicht existent ist, so dass hier die beiden Hohlprof iltr&- 
ger 2, 3 eine zumindest bereichsweise ebene Verbindungszone 9 
aufweisen und im wesentlichen flachig aneinander anliegen. 

Gem&S den Fig. 3 und 4 sind die beiden Hohlprof iltrllger 2, 3 
zumindest bereichsweise von einer Dachrahmenverst&rkung 6 
und/oder einer Karosseriesaulenverkleidung 7 umschlossen, so 
dass sie im fertigen Zustand als Tragstruktur von au&en nicht 
sichtbar in die Karosseriesaule 1 integriert sind. Desweite- 
ren kann an zumindest einem der Hohlprof iltr&ger 2, 3 eine 
Anbindungszone 15 zum direkten oder indirekten Anbinden einer 
Scheibe 16 des Fahrzeugs ausgebildet sein. Bine direkte An- 
bindung erfolgt dabei beispielsweise uber ein Verkleben der 
Scheibe 16 an der Anbindungszone 15 mit dem jeweiligen Hohl- 
prof iltr&ger 2, 3. Eine indirekte Anbindung kann beispiels- 
weise ilber ein Halterungselement 17 erfolgen, welches einer- 
seits feet mit zumindest einem der Hohlprof iltrSger 2, 3 
und/oder der Dachrahmenverst&rkung 6 bzw. der Karosseriesau- 
lenverkleidung 7 verbunden ist und andererseits zur Aufnahme 
bzw. zur Halterung der Fahrzeugscheibe 16 ausgebildet ist. 
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W&hrend die beiden Hohlprof iltrftger 2, 3 in einem unteren 
bzw. mittleren Bereich der Karosseries&ule 1 jeweils ge- 
schlossene Querschnittsprof ile aufweisen, sind diese gem&S 
Pig. 4 im oberen, d.h. im Fahrzeugdach zugewandten Bereich 
durch den Freischnitt 10, dem anderen Hohlprof iltrSger 3, 2 
gegenttber of fen, so dass ein im Vergleich zu Fig. 3 deutlich 
vergr&fierter rdhrenartiger Hohlraum 5 entsteht. 

Um die Sicherheit der Pahrzeuginsassen insbesondere bei einem 
Fahrzeugtiberschlag zu erhohen, und zugleich eine minimale 
Schlankheit der Karosseriee&ule 1 zu erreichen, ist vorgese- 
hen, zumindest einen der Hohlprof iltrSger 2, 3 aus einem ult- 
ra hochfesten metallischen Werkstoff , insbesondere aus Trip- 
stahl, auszubilden. Durch die Verwendung derartiger Werkstof- 
fe kann Gewicht eingeepart werden, Bauraum reduziert werden 
und zugleich die Steifigkeit erh6ht werden, was sich positiv 
auf die Fahrzeugsicherheit auswirkt. 

Zusammenf assend lassen sich die wesentlichen Merkmale der er- 
f indungsgemaJSe Ldsung wie folgt charakterisieren: 

Die Erfindung sieht vor, ein KarosseriesAule 1 aus zumindest 
zwei nach dem Innenhochdruckumf orrnverf ahren separat herge- 
stellten Hohlprof iltrSgem 2 und 3 auszubilden, welche im we- 
sentliche gleich lang sind und parallel zueinander angeordnet 
und fest miteinander verbunden, insbesondere verschweiSt 
und/oder verldtet, sind. Um die Steifigkeit zus&tzlich zu er- 
hohen kann zumindest einer der beiden Hohlprof iltrSger 2, 3 
eine LAngssicke 4 aufweisen, die dem anderen Hohlprof iltrSger 
3, 2 zugewandt ist und 2us&tzlich mit diesem einen beispiels- 
weise medienfvihrenden r6hrenartigen Hohlraum 5 umschliefit. 

Die erf indungsgem&fie Ldsung erm&glicht den Bau einer schlan- 
ken Karosseries&ule 1, welche gleichzeitig hohe Anforderungen 
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an Steifigkeit und Featigkeit erfttllt. Hierzu kdnnen bei- 
spielsweise ultrahochfeste Werkstoffe zum Eineatz gelangen. 
Ein bisher xiblicher Fiigevorgang beim Zusammenbau des Fahr- 
zeuga kann auch mit der erf indungegem&Sen Ldsung beibehalten 
warden, so dass hier keine Umetellung erforderlich ist. Durch 
die Verschweifiung bzw. Verldtung der beiden Hohlprof iltr&ger 
2, 3 kdnnen daruber hinaus bisher bendtigte Anbindungselemen- 
te (Halter) eingespart werden, wodurch sich daB Gewicht wei- 
ter reduziert und Materialkosten gesenkt werden kdnnen. 
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Patentanspriiche 



1. Karosseries&ule (1), insbesondere A-Saule, eines Kraft- 
f ahrzeug, 

dadurch gekennzeichnet , 

dass die Karosseriesaule (1) zumindest zwei nach dem In- 
nenhochruckumforiwerfahren separat hergestellte Hohlpro- 
filtrSger (2, 3) aufweist, welche im wesentlichen paral- 
lel zueinander angeordnet und fest miteinander verbunden 
sind, 

2. KarosseriesSule nach An8pruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest einer der Hohlprof iltr&ger {2, 3) ein uber 
seine Langserstreckung v^riierendes Querschnittsprof il 
aufweist . 

3. Karosseriesaule nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass die beiden Hohlprof iltr&ger (2, 3) zumindest in ei- 
nem L&ngsabschnitt fl&chig aneinander anliegen. 

4. KarosseriesSule nach einem der Anspruche l bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zumindest einer der Hohlprof iltr&ger (2, 3) in einem 
L&ngsabschnitt eine dem anderen zugewandte L&ngasicke (4) 
aufweist, welche bei verbundenen Hohlprof iltr&gern (2, 3) 
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zusammen mit einer Wandung des anderen Hohlprof iltr&gers 
(3, 2) einen rdhrenartigen Hohlraum (S) umechlieSt, 

5. Karoeseries&ule nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet , 

dass der r6hrenartige Hohlraum (5) als medienfilhrender 
Kanal ausgebildet ist. 

6. Karosseriesctule nach einem der Ansprttche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die beiden Hohlprof iltrager (2, 3) zumindest ab- 
schnittsweise miteinander verschweiSt und/oder verl6tet 
sind. 

7. Karosseriesaule nach einem der Anspruche 1 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die beiden Hohlprof iltrager (2, 3) zumindest be- 
reichsweise von einer Dachrahmenverstarkung (6) und/oder 
einer Karosseriesaulenverkleidung (7) umschlossen sind. 

8. Karosseriesaule nach einem der Ansprtiche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die beiden Hohlprof iltrager (2, 3) eine zumindest 
bereichsweise ebene Verbindungszone (9) aufweisen. 

9. Karosseriesaule nach einem der Ansprttche l bis 8/ 
dadurch gekennzeichnet , 

dass zumindest einer der Hohlprof iltrager {2, 3) an sei- 
nem einem Pahrzeugdach zugewandten End© (10) einseitig 
einen Freischnitt (11) aufweist. 

10 . Karosseriesaule nach einem der Ansprtiche i bis 9, 
dadurch gekennzeichnet/ 

dass zumindest einer der Hohlprof iltrager (2, 3) an eei- 
nem dem Pahrzeugdach abgewandten Ende (12) mit einer Mon- 
tageplatte (13) verschweiSt ist, die zur Anbindung der A- 
SSule an eine Tragstruktur (14) des Fahrzeugs dient. 
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11. Karosseries&ule nach einem der Ansprftche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnat, 

dass zumindest einer der Hohlprof iltr&ger (2, 3) aus ei- 
nem ultrahochf eaten metallischen Werkstoff # insbesondere 
aus Trip-Stahl besteht. 

12. Karosseriesaule nach einem der Ansprtiche 1 bis 11, 
dadur ch gekennze i chne t , 

dass an zumindest einem der Hohlprof iltrSger (2, 3) eine 
Anbindungszone (15) zum direkten oder indirekten Anbinden 
einer Scheibe (16) des Fahrzeugs ausgebildet ist. 
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Zusammenfassung 



Die Erfindung betrifft eine KarosseriesSule (1) , insbesondere 
eine A-Saule, eines Kraft fahrzeugs. Erf indungswesentlich ist 
hierbei, dass die KaroaaerieeSule (1) zumindest zwei nach dem 
Innenhochdruckumformverfahren separat hergestellte Hohlpro- 
filtrSger (2, 3) aufweist, welche im wesentlichen gleichlang 
und parallel zueinander angeordnet sind. AnschlieSend werden 
die beiden Hohlprof iltrager (2, 3) fest miteinander verbun- 
den, insbesondere raiteinander verschweifit bzw. verl&tet. 



(Fig, 3) 
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